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Rechercheantrag gem. § 7 Abs. 1 GbmG ist gestellt 

@ Kupplungseinheit zur Erzeugung eines zylindrischen Pressverbandes zwischen zwei freien Wellenenden 

@ Kupplungseinheit zur Erzeugung eines zylindrischen 
Pressverbandes zwischen einer Hohlwelle (4) und einerin 
diese eingesteckten Vollwelie {3} gemaf^ Beschreibung, 
umfassend: 

a) eine dunnwandigen Hutse (2) mit konischer AuBenfla- 
che (24) und vorzugsweise zylindrischer Innenflache (14), 

b) eine dickwandigen Nabe (1) mit konischer Innenflache 
(25), 

c) eine Hydraulikkammer (18), 

d) ein Werkzeug zur Montage und Dennontage der Kupp- 
lungseinheit 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die axiale Kraft zur Montage der Kupplungseinheit aufge- 
brachtwirddurch ein externes Werlczeug, welches nur zur 
Montage und Demontage der Kupplungseinheit kraft- 
schlussig und/oder formschlussig mit der Hohlwelle (4) 
verbunden wird, 

und dass die Nabe (1) mit ihrer Stirnseite (la) axial an ei- 
) ner Wellenschulter (16) der Hohlwelle (4) oder an einem, 
mit der Hohlwelle (4) axial test verbundenem Ring (20) 
aniiegt, wobei durch die Ausgestaltung von Nabe (1), Hul- 
se (2) und Hohlwelle (4) bzw. Ring (20) eine Hydraulikkam- 
mer (18) ausgebildet wird. 
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Kupplungselnheit zur Erzeugung eines zylindrlschen Pressverbandes 
zwischen zwei freien Wellenenden 



Die Verbindung zweier Wellenenden zur Obertragung von Drehmomenten erfolgt In 
vielen Anwendungsfailen durch einen zylindrlschen Schrumpfverband. Bel diesem ist 
das eine Wellenende als zylindrische Hohlwelle ausgefQhrt, in welche das als 
zylindrische Vollwelle ausgebildete andere Wellenende eingesteckt Ist. Eine 
zusatzliche Baueinheit ist auf der zyllndrischen AuBenflache der Hohlwelle aufgesetzt 
und Qbt eine nach radial einwSrts gerichtete Kraft auf die Hohlwelle aus. Diese Kraft 
bewirl^t ein Aufpressen der zylindrlschen Innenflache der Hohlwelle auf die zylindrische 
AuBenflache der Vollwelle, wodurch ein Relbschluss erzeugt wird. welcher das 
Drehmoment von einem zum anderen Wellenende Obertragt. 
Ein solcher Schmmpfverband wird beispielsweise bevorzugt bei Windenergleanlagen 
der Leistungsklasse von 1MW bis 3MW venwendet, urn die Rotoiwelle mit der 
Eingangswelle des Getriebes zu verbinden. 

Als Baueinheit zum Erzeugen der radialen Pressung wird dabei vorzugsweise eine so 
genannte Schrumpfscheibe venwendet, bei der eine dickwandige, Innenkonische Nabe 
auf eine dQnnwandlge, auBenkonische HQIse mechanlsch oder hydraullsch 
au^eschoben wird. 

Die HQIse sitzl mrt einer zyllndrischen Innenflache auf der zylindrlschen AuBenflache 
der Hohlwelle. Durch das Aufschieben der Nabe auf die HQIse wird die beschriebene, 
radial wirkende Kraft auf die Hohlwelle ausgeObt. 

Die zwei z. Zt. gebrauchlichsten Schrumpfschelben-Bauarten sind In Flg.1 und in Fig.2 
daigestellt. Beide weisen integrierte Vorrichtungen auf. die externe Werkzeuge bei der 
Montage im Wesentllchen QberflQssig machen. Die Axialkraft zum Aufschieben der 
Nabe auf die HQIse wird bei der Bauart nach Flg.1 durch Spannschrauben und bei der 
Bauart nach Fig.2 durch eine Hydraullkkammer erzeugt. 

Zur Demontage der Ausftlhrung nach Fig.1 warden die Spannschrauben gelOst. Der 
Konus in der Trennfuge zwischen HUlse und Nabe Ist nicht selbsthemmend ausgefQhrt. 
so dass die Nabe selbsttatig von der HQIse rutscht. 

Bei der in Fig.2 dargestellten Bauart ist eine zwelte Hydraullkkammer installiert. welche 
zur Demontage eine axiale, zum klelnen Durchmesser des Konus weisende, Kraft auf 



die Nabe erzeugt. Dadurch wird die Nabe gegen die Selbsthemmung in der konischen 
Trennfuge zwischen Nabe und HQIse von der Hulse geschoben. 
Als exteme Werkzeuge zur Montage und Demontage der Schrumpfecheiben sind nur 
SchraubenschlQssei oder Hydraulikpumpen ndtig. 

Die Integration der Von-ichtungen zur Erzeugung der Axialkraft fUr Montage und 
Demontage erfordert einen sehr hohen Aulwand und fOhrt dadurch zu deutlich heheren 
Fertigungskosten. Gemessen daran. dass bei elner geplanten Laufeeit von 20 Jahren 
der Montage- bzw. Demontagevorgang nur ein- bis zweimal ausgefUhrt werden soli, ist 
der Aufwand zur integration dieser Vorrichtungen dkonomisch unangemessen. 
Die Montage der Schoimpfscheibe auf der Hohlwelle erfordert bei der Bauart nach Flg.1 
einen hohen Zeitaulwand. da die In groOer Anzahl auf dem Umfang verteiKen 
Spannschrauben etappenweise bis zum maximalen Montagedrehmoment festgezogen 
werden mOssen, um ein unglelchmaftlges Verspannen der Schrumpfecheibe zu 
verhindem. Zudem mQssen Pausen eingehaKen werden, welche durch Setzvorgdnge 
der Schraubenverbindungen und das erfbrderliche Nachspannen bedingt sind. Die 
Montage einer Schrumpfschelbe mit ca. 600mm Innendurchmesser 
(=Au(lendurchme8ser der Hohlwelle) erfordert deshalb einen Zeitaufwand von etwa 
zwel Stunden. 

EIne Schmmpfecheibe nach Flg.2 hat durch die Integration der Hydraulikkammer zur 
Erzeugung der Montagekraft eine deutlich groBere Bauiange als der zur Erzeugung der 
radialen Pressung erforderliche Konus. Durch die graUere Bauiange ist auch eine 
langere Hohlwelle erforderlich, um den EInbauraum fOr die Schrumpfschelbe bereit zu 
stellen. Die Masse und das Tragheitsmoment der Aniage nehmen zu, wodurch sich in 
gewissen Anwendungsfailen negative Auswirkungen auf den Betrieb auswirken konnen. 

Die Erfindung begegnet diesen Problemen dadurch, dass die Montage-Axiaikraft durch 
ein extemes, vorzugsweise im Wesentlichen ringfQmiiges und einfach oder mehrfach 
geteiltes Werkzeug au^ebracht wird. 

Dieses Werkzeug virird formschlussig und/ oder krattschlQssig mit der Hohlwelle 
verbunden. Eine kraflschlussige Verbindung wird vorzugsweise durch Zugschrauben 
erreicht. die in die Stimseite der Hohlwelle eingeschraubt werden, und die das 
Werkzeug gegen die Hohlwelle Ziehen und dadurch an dieser sichem. 
Eine formschlUssige Verbindung wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass ein Absatz 
an der Innenfiache des Werkzeuges in eine umlaufende. radiale Nut In der AuBenfiache 
der Hohlwelle eingreifl. 



Die Montage-Axialkraft wird vqrzugsweise durch eine Anzahl von hydraulischen 
Axialkolben aufgebracht. Altemativ kdnnen aber auch axiate Druckschrauben, 
Keilmechanismen Oder Hebelmechanismen verwendet werden. 
Die Kupplungseinheit besteht aus einer dickwandigen, innenkonische Nabe, in welche 
durch die Montage-Axialkraft des Werkzeuges eine dOnnwandige, aulSenkonische 
HUlse eingeschoben wird. Die HQIse weist vorzugsweise eine zylindrlsche InnenflSclie 
auf, mit der sie auf der vorzugsweise kongruenten Aufienfiache der Hohlweile aufiiegt. 
Aufgrund der konisclien Trennfuge zwischen l-lQIse und Nabe wird durch die be! der 
Montage erfolgende Axialbewegung der HQIse eine radiale, elastische Aufweitung der 
Nabe bewirkt. Die dadurch entstehenden Zugspannungen im Nabenkorper bewirken ein 
radiales Aufpressen der HQIse auf die Hohlweile. Die Hohlweile wird dadurch radial 
zusammen-gedrtickt und auf die Vollwelle aufgepresst 

Bei der Montage wird die Kupplungseinheit durch die aufgebrachte axiale Montagekraft 
auf der Hohlweile verschoben, bis sich die Nabe mit ihrer, von dem freien Ende der 
Hohlweile fort weisenden Stimfiache axial an eine Schulter der Hohlweile aniegt. Mittels 
einer, vorzugsvwelse in diese Stimfiache der Nabe eingelassene Axlaldichtung sowie 
durch die Ausgestaltung von Nabe, HQIse und Hohlweile wird zwischen der 
Wellenschulter und der Kupplungseinheit eine Hydraulikkammer ausgebildet. Zur 
Demontage der Kupplungseinheit wird diese Hydraulikkammer mit DruckflOssigkeit 
beaufschlagt. wodurch die, der Wellenschulter zugewandte Stimseite der HQIse als 
Ringkolbenfiache wirkt. Die dadurch erzeugte axiale Kraft treibt die HQIse zu der Seite 
des grOBeren Durchmessers der konischen Trennfuge von Nabe und HQIse. Ober den 
Konus wird die Aufweitung der Nabe und damit die radiale Pressung der HQIse auf die 
Hohlweile verringert, so dass die Verbindung zwischen den Wellenenden gelOst wirtl. 
1st eine entsprechend hohe Wellenschulter konstruktiv nicht realisierbar oder ihre 
Hersteliung unwirtschaftlich, wird vorzugsweise eine Zwischenscheibe montiert, die die 
Aniagefiache zur Ausbildung der beschriebenen Hydraulikkammer bereitstellt. 
Die Zwischenscheibe ist durch geeignete MaBnahmen, beispielsweise durch eine 
fonnschlOssige Verbindung, axial auf der Hohlweile fixiert und vorzugsweise Qber einen 
Dichtring radial zu der AuBenflache der Hohlweile abgedichtet. Eine Zwischenscheibe 
ist auch dann einzusetzen, wenn die Aniagefiache der Wellenschulter eine fQr die 
Abdichtung der Hydraulikkammer zu raue Oberfiache aufweist. 

Um wShrend der Montage und Demontage der Kupplungseinheit die Reibung zwischen 
den Kontaktfiachen von Nabe und HQIse sowie HQIse und Hohlweile zu minimieren und 



damit die erforderlichen axialer) Montage- und Denx^ntagekrdfle zu verringem, wird 
vorzugsweise eine DruckflQsslgkeit in die Trennfuge zwischen Hohlwelle und HQtse 
sowie in die Trennfuge zwischen HUlse und Nabe gepresst. 
Durcli geeignete Wahl des Kegeiverhditnisses der Iconisclien Ftdchen von Nabe und 
HOIse sowie durch den Reibwiderstand in den nicht mit DruckfiQssiglieit beaufechlagten 
Trennfugen zwischen Hohlwelle, HQIse und Nabe wird eine Selbsthemmung der 
Kupplungselnheit gegen axiale LdsevorgSnge en-eicht. Diese Hemmung gestattet es, 
wShrend des Betriebes auf eine zusdtzliche axiale Sichemng zwischen Nabe und HQIse 
zu verzichten. 

Bei entsprechender Auslegung der Bauteilgeometrien bewirkt selbst das Einpressen 
von DnjckflQssigkeit in die Trennfugen nicht ein selbsttatiges Lfisen der Baueinheit 
aufgmnd der Zugkrafle in der Nabe. Die HOIse kann deshalb nicht unkontrolliert aus der 
Nabe herausrutschen, sondem wird durch das Einpressen von FIQssigkeit in die 
Hydraulikkammer kontrolliert axial verschoben. 

Altemativ zu dem Einpressen von DnickflQsslgkeit in die Trennfugen zwischen Nabe 
und HUlse sowie HOIse und Hohlwelle ist das Aufbringen von reibungsmlndemden 
Schichten, wie zum Beispiel PTFE, In diesen Trennfugen denkbar, urn die axialen 
Montage- und Demontagekrdfte zu verringem. 

Unter Umstanden wird durch diese MaBnahme aber der beschriebenen 
Selbsthemmung der Kupplungselnheit entgegengewirkt, so dass eine axiale Sicherung 
zwischen Nabe und HQIse wahrend des Betriebes erforderlich ist. Ebenso ist es dann 
moglich. dass bei der Demontage die HQIse gegen unkontrolliertes Herausrutschen 
gesichert werden muss. Dieses kennte beispielsweise dadurch geschehen. dass das 
Montagewerkzeug wleder an die Hohlwelle angebaut wird und die Hydraulikkolben an 
der HQIse mit gewissem Druck zur Aniage gebracht werden. Wahrend dann in die 
Hydraulikkammer der Kupplungselnheit DruckflOssigkeit eingepresst wird, wird der 
Druck an den Hydraulikkolben des Montagewerkzeuges langsam abgelassen, so dass 
die HQIse unter axialer Gegenkraft kontrolliert aus der Nabe heraus geschoben wird. 



Ein bevorzugtes AusfOhrungsbei^piel einer beschriebenen Kupplungseinheit ist in Fig.3 
dargestelK: 

Die HQIse (2) der Kupplungseinheit ist mit ihrer vorzugsweise zylindrischen Innenfiache 
(14) auf der kongruenten Au&enfldche (15) der Hohlwelle (4) angeordnet. In die 
Holilwelle (4) ist die Vollwelle (3) eingesteclct, wobei die vorzugsweise zylindrische 
Innenfiache (22) der Hohlwelle (4) an der vorzugsweise kongruenten Aufienfldche (23) 
der Vollwelle (3) aniiegt. Die HQIse (2) weist eine konische AuSenfldche (24) auf. auf 
der sich die, mit einem dazu kongruenten Konus versehene innenfiache (25) der Nabe 
(1) abstOtzt. Die Nabe (1) weist mit ihrer Stimseite (la) auf die Wellenschulter (16) der 
Hohlwelle (4) zu. Der RingkOrper (7) des Montagewerkzeugs weist vorzugsweise eine 
Anzahl von wenigstens zwei radialen Teilungen auf und ist mit einer Anzahl von 
Zugschrauben (8) axial an der Stimseite (4a) der Hohlwelle (4) befestigt. Die axialen 
Montagekrafle werden von einer Anzahl von Hydraulikzylindem aufgebracht, welche im 
Wesentlichen aus Kolben (9) und Zylinderbohrungen (26) mit Druckanschlussen (26a) 
bestehen. Die Zylinderbohrungen (26) sind vorzugsweise unmlttelbar in den RingkSrper 
(7) eingearbeitet. Durch ein Beaufschiagen der Zylinderbohrungen (26) mit 
DruckflQssigkeit Qben die Kolben (9) eine axiale Kraft auf die ihnen zugewandte 
Stimseite (2a) der HOIse (2) auf, wodurch diese axial auf der Hohlwelle (4) verschoben 
wird. Ober den Kontakt der konischen AuBenfiache (24) der HOIse (2) mit der konischen 
Innenfiache (25) der Nabe (1) wird die Nabe (1) von der HOIse (2) axial mitgenommen, 
bis sie mit ihrer Stimseite (1a) an der Wellenschulter (16) zur Aniage kommt. Die 
weitere axiale Verschiebung der HQIse (2) auf der Hohlwelle (4) bewirkt Qber die 
Konizitat der AuBenfiache (24) und der Innenfiache (25) ein radiates Aufweiten der 
Nabe (1). Die elastische Dehnung des Materials der Nabe (1) bewirkt radiate, nach 
innen gerichtele Krafle in der Nabe (1), welche Qber dte Innenfiache (25) der Nabe (1) 
und dte AuBenfiache (24) der Hulse (2) in die HQIse (2) eingeleitet werden und diese 
radial zusammendrucken. Die radialen Druckkrafle werden von der HOIse (2) auf dte 
Hohlwelle (4) Obertragen und bewirken das radiate Aufpressen der Innenfiache (22) der 
Hohlwelle (4) auf die AuBenfiache (23) der Vollweite (3). Dadurch entsteht ein 
Reibschluss zwischen Hohlwelle (4) und Vollweite (3), welcher Krafte und 
Drehmomente Obertragen kann. 

Dte HQIse (2) und die Nabe (1) sind derart ausgestaltet. dass bei fertig montierter 
Kupplungseinheit eine Hydraulikkammer (18) entsteht, wetehe durch dte axiate AnIage 
der Stimseite (la) der Nabe (1) an der Wellenschulter (16) abgeschlossen wird. Dte 
DIchtwIrkung wird vorzugsweise durch den EInsatz eines zusatzlichen axialen 



Dichtelementes (17) zwischen <Jer Stimseite (1a) und der Wellenschulter (16) ervirirkt. 
Zur Demontage der Kupplungseinheit wird die Hydraulikkammer (18) Qber eine 
Zuieitung (19) mit DruckflQssigkeit beaufechlagt, wodurch Qber die Stimfldche (2b) der 
IHQIse (2) eine axiale Kraft aufgebaut wird. welche die HQIse (2) von der Wellenschulter 
(16) fort verschiebt. Durch diese axiale Bewegung reduziert sich die radiale Aufweitung 
der Nabe (1), was die Verrlngerung der radialen Verpressung zwischen der Hohlwelle 
(4) und der Volhweile (3) zur Folge hat. 

Zur Verringeoing der benOtigten axialen Montage- und Oemonteigekrafte ist 
vorzugsweise vorgesehen, in die Trennfuge (28) zwischen der zylindrischen 
Innenfiache (14) der HUlse (2) und der kongmenten AuBenfldche (15) der Hohlwelle (4) 
sowie in die Trennfuge (27) zwischen der konischen Innenfldche (25) der Nabe (1) und 
der kongmenten AuBenflSche (24) der HQIse (2) Qber jeweils eine Zuieitung (12, 13) 
eine DaickflQsslgkeit zuzufQhren. Auf diese Weise wird bei entsprechend hohem Druck 
der DruckflUssigkeit erreicht, dass in den Trennfugen (27, 28) die Festkdrperreibung 
und die dadurch verursachten axialen Wklerstandskrafte bei axialer Relativbewegung 
zwischen der HQIse (2) und der Hohlwelle (4) sowie zwischen der HQIse (2) und der 
Nabe (1) stark veningert werden. 

Bei der Montage der Kupplungseinheit wird die HQIse (2) so weit axial in die Nabe (1) 
eingeschoben, bis durch das beschriebene radiale Aufweiten der Nabe (1) die 
festgelegte Pressung zwischen Hohlwelle (4) und Vollwelle (3) erreicht ist. Dann wird 
der FIQssigkeitsdruck in den Trennfugen (27. 28) bis auf AtmosphSrendruck verringert, 
so dass die InnenflSche (14) der HQIse (2) und die AuBenflSche (15) der Hohlwelle (4) 
sowie die AuBenfiache (24) der HQIse (2) und die Innenfiache (25) der Nabe (1) zur 
Aniage kommen. Die Montage der Kupplungseinheit ist damit abgeschlossen. Danach 
wird der Druck in den Zylindert)ohmngen (26) des Montagewerkzeuges abgelassen, 
und das Montagewerkzeug wird von der Hohlwelle (4) entfernt. Die Wellenverbindung 
ist betriebsbereit. 

Die Bauteilgeometrien und die DrQcke der DmckflQssigkeit in den Trennfugen (27, 28) 
sind vorzugsweise derart gewahit, dass die axialen Widerstandskrafte in den 
Trennfugen (27. 28) urn einiges hOher sind als die axialen Krafte, welche aus den 
radialen Kraften in der Nabe (1) und aus dem Winkel der konischen AuBenflSche (24) 
der HQIse (2) und der konischen Innenfiache (25) der Nabe (1) resultieren. Auf diese 
Weise wird en^eicht, dass bei der Demontage der Kupplungseinheit eine axiale 
Bewegung der HUlse (2) erst durch Einpressen von DruckflQssigkeit in die 
Hydraulikkammer (18) bewirkt wird; ein unkontrolliertes Herausnitschen der HQIse (2) 



aus der Nabe (1) wird so verhindert. Es ist deshalb nicht notwendig, das 
Montagewerkzeug zur Demontage der Kupplungseinheit an der Hohlwelle (4) 
anzubringen. urn durch langsames Abiassen von DruclcflQssigkeit aus den 
Hydraulikzylindem die HOIse (2) kontrolliert axial zu verschleben. Des Weiteren kann 
be! geetgneten Betriebsbedingungen (Vibrationen, Stdfie, Biegebelastungen) auf eine 
axiale Sicherung der HQIse (2) an der Nabe (1) im Betrieb verzichtet werden. 

Ein weiteres bevorzugtes AusfQhmngsbeisplel einer beschriebenen Kupplungseinheit 
ist in Fig.4 dargesteilt: 

Aufbau und Funktion entsprechen im Wesentlichen dem in Fig.3 dargestelKen 
AusfQhrungsbeispiel, im Unterschied dazu ist hier der RingkOrper (7) des 
l\4ontagewerkzeugs Qber eine fonnschlQssige Verbindung an der Hohlwelle (4) 
befestigt. 

Die formschlussige Verbindung wird vorzugsweise dadurch erreicht. dass ein an der 
vorzugsweise zylindrischen InnenflSche (7a) des Ringkorpers (7) radial umlaufender 
Steg (7b) in eine entsprechende Nut (4b) in der vorzugsweise zylindrischen 
Au&enfiache (15) der Hohlwelle (4) eingrerfl. 

Die axialen Montagekrafte werden von einer Anzahl von Druckschrauben (11) 
aufgebracht, welche in axial ausgerichteten Gewindebohrungen (7c) mit dem 
RingkQrper (7) verbunden sind. Die Gewindebohrungen (7c) sind vorzugsweise 
unmittelbar in den Ringk6rper (7) eingearbeitet. Durch ein Einschrauben der 
Druckschrauben (11) in die Gewindebohrungen (7c) wird eine axiale Kraft auf die ihnen 
zugewandte Stirnseite (2a) der Hulse (2) aufgebracht, wodurch die HQIse (2) axial auf 
der Hohlwelle (4) verschoben wird. 

Ein weiteres bevorzugtes AusfQhrungsbeispiel einer beschriebenen Kupplungseinheit 
ist in Fig.5 dargesteilt; 

Aufbau und Funktion entsprechen im wesentlichen den in Fig.3 und Fig.4 dargestellten 
AusfQhrungsbeispielen, im Unterschied dazu liegt hier die Stirnflache (1a) der Nabe (1) 
an einer, mit der Hohlwelle (4) Qber eine kleine Wellenschulter (16) axial fixierten 
Zwischenscheibe (20) an. Durch die Ausgestaltung von HOIse (2), Nabe (1), Hohlwelle 
(4) und Zwischenscheibe (20) wird eine Hydraulikkammer (18) ausgebildel. welche die 
bereits bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig.3 beschriebene Funktion bei der 
Demontage der Kupplungseinheit erfullt. Die Stirnseite (la) der Nabe (1) ist Qber ein 
separates Dichtelement (17) axial gegen die Zwischenscheibe (20) abgedichtet Urn 



eine Abdichtung der Zwischenscheibe (20) zu der Hohlwelle (4) zu erreichen, ist 
vorzugsweise ein separates Dichtelement (21) vorgesehen, welches radial zwischen 
der Innenfiache (20a) der Zwischenscheibe (20) und der AuKenfiache (15) der 
Hohlwelle (4) abdichtet 

Diese Ausfuhrung kommt dann zur Ariwendung, wenn die Ausbildung einer, fOr das 
Ausbilden der Hydraulikkammer (18) ausreichend hohen Wellenschulter (16) technisch 
nicht mdglich oder finanzlell nicht sinnvoll ist. 



Kupplungseinheit zur Erzeugung eines zylindrischen Pressverbandes 
zwischen zwei freien Wellenenden 



Bezeichnungen 



(1) Nabe 
(1a) Stimseite 

(2) HQIse 

(2a) Stimseite (der HQIse (2); dem Werkzeug zugewandt) 

(2b) Stimseite (der HQIse (2); der Weilenschuiter (16) zugewandt) 

(3) Vollwelle 

(4) Hohlwetle 

(4a) Stimseite (der Hohlwelle (4); dem Werkzeug zugewandt) 

(4b) Nut (der Hohlwelle (4)) 

(5) 

(6) 

(7) Ringk6rper (des Werkzeuges) 

(7 a) tnnenfiache (der Ringkdrpers (7)) 

(7b) Steg (des Ringkdrpers (7)) 

(7c) Gewindebohrung (des Rlngkorpers (7)) 

(8) Zugschraube 

(9) Kolben 
(10) 

(11) Druckschraube 

(12) Zuleitung 

(13) Zuleitung 

(14) Innenfiache (der Hulse (2)) 

(15) AuBenfiache (der Hohlwelle (4)) 

(16) Weilenschuiter (der Hohlwelle (4)) 

(17) Oichtungselement 

(18) Hydraulikkammer 

(19) Zuleitung 

(20) Zwischenscheibe, Ring 



(20a) Innenfldche (der Ringes (20)) 

(21) Dichtungselement 

(22) Innenfiache (der Hohtwelle (4)) 

(23) AuOenfiache (der Voltwelle (3)) 

(24) konische Aufienfiache (der HQIse (2)) 

(25) konische Innenfiache (der Nabe (1)) 

(26) Zyiinderbohrung, Bohrung 
(26a) Druckanschtufi 

(27) Trennfuge 

(28) Trennfuge 



•••• 



■ •••• 9 •••• 

' •.^^ • in • • • 



Kupplungselnhelt zur Eizeugung eines zylindrischen Pressverbandes 
zwischen zwei freien Wellenenden 



AnsprQche 

1) Kupplungseinheit zur Erzeugung eines zylindrischen Pressverbandes zwischen einer 
Hohiwelle (4) und einer in diese eingesteckten Vollwelle (3) gemaft Beschreibung, 
umfassend: 

a) eine dOnnwandigen HQIse (2) mit l<onischer AuBenfiache (24) und voizugsweise 
zylindrischer Innenfiache (14), 

b) eine didoivandigen Nabe (1) mit konischer InnenflSche (25), 

c) eine Hydraulikkammer (18), 

d) ein Werkzeug zur Montage und Demontage der Kupplungseinheit. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die axiale Kraft zur Montage der Kupplungseinheit aufgebracht wird durch ein extemes 
Werkzeug. welches nur zur Montage und Demontage der Kupplungseinheit 
kraftschlOsslg und/ oder fbrmschlOssig mit der Hohiwelle (4) verbunden wird, 
und dass 

die Nabe (1) mit ihrer Stimseite (la) axial an einer Wellenschulter (16) der Hohiwelle (4) 
Oder an einem, mit der Hohiwelle (4) axial fest verbundenem Ring (20) aniiegt, wobel 
durch die Ausgestaltung von Nabe (1). HQIse (2) und Hohiwelle (4) bzw. Ring (20) eine 
Hydraulikkammer (18) ausgebildet wird. 

2) Kupplungseinheit nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, dass 

die konlsche AuBenfiache (24) der HUlse (2) und die konische Innenfiache (25) der 
Nabe (1) eine Anzahl kongruenter Abschnilte aufweisen. 

3) Kupplungseinheit nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, dass 

das Werkzeug Qber eine Anzahl von Zugschrauben (8) kraftschlQssig mit der Stimseite 
(4a) der Hohiwelle (4) verbunden ist. 



• ••• • •• „• 

4) Kuppiungseinheit nach Anspmch 1). dadurch gekennzeichnet. dass 
das Werkzeug fotmschlQssig Qber eine Anzahi von radialen. wenigstens teilweise um 
die Aufienfiache (15) der Hohhwelle (4) umlaufenden Nuten (4b) und eine Anzahi von, in 
die Nuten (4b) formschlQssig eingreifenden Abschnitten (7b) des Weri^zeuges mit der 
Hohlwelle (4) verbunden ist 



5) Kuppiungseinheit nach Anspmch 1). dadurch gekennzeichnet. dass 

das Werkzeug reibschlQsslg durch FIdchenkontakt mit der Hohlwelle (4) verbunden ist. 



6) Kuppiungseinheit nach Anspmch 1). dadurch gekennzek;hnet, dass 

die Hydraulikkammer (18) abgedichtet ist durch wenigstens ein Dtehtelement (17), 
welches axial oder radial angeordnet ist zwischen der Nabe (1) und der WellenschuKer 
(16) der Hohlwelle (4) bzw. dem mit der Hohlwelle (4) axial fest verbundenen Ring (20). 

7) Kuppiungseinheit nach Anspmch 6), dadurch gekennzeichnet, dass 

das wenigstens eine DIchtelement (17) durch einen Abschnitt der Nabe (1) gebildet wird 
Oder an dieser angeordnet ist. 



8) Kuppiungseinheit nach Anspruch 7), dadurch gekennzeichnet, dass 

das wenigstens eine Dichtelement (17) ein separates Bauteil ist und von der Stimseite 
(la) der Nabe (1) aufgenommen und/ oder gehalten wird. 

9) Kuppiungseinheit nach Anspruch 6), dadurch gekennzeichnet, dass 

das wenigstens eine Dichtelement (17) gebildet wird durch einen Abschnitt der 
Wellenschulter (16) der Hohlwelle (4) bzw. durch einen Abschnitt des mit der Hohlwelle 
(4) verbundenen Ringes (20), oder dass das wenigstens eine Dichtelement (17) an der 
Wellenschulter (16) bzw. dem Ring (20) angeordnet ist. 

10) Kuppiungseinheit nach Anspruch 9). dadurch gekennzeichnet, dass 

das wenigstens eine Dichtelement (17) ein separates Bauteil ist und von der 
Wellenschulter (16) bzw. dem Ring (20) aufgenommen und/ oder gehalten wird. 

11) Kuppiungseinheit nach Anspruch 1). dadurch gekennzeichnet, dass 

der mit der Hohlwelle (4) verbundene Ring (20) eine Abdichtung zu der Hohlwelle (4) 
aufweist. 



12) Kupplungseinheit nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, dass 

die Hydraulikkammer (18) Qber eine Zuleitung (19) in der Nabe (1) mit DrucldlQssigkeit 
beaufechlagt wird. 

13) Kupplungseinheit nach Anspaich 1), dadurch gekennzeichnet, dass 

die Trennfuge (28) zwischen der Hohlwelle (4) und der HQIse (2) sowie die Trennfuge 
(27) zwischen der HUlse (2) und der Nabe (1) zur l\4ontage und Demontage der 
Kupplungseinheit noit DruckflOssigkeit beaufschlagt warden kOnnen. 

14) Kupplungseinheit nach Anspruch 13), dadurch gekennzeichnet, dass 

die Trennfugen (27. 28) Qber Zuleitungen (13, 12) unabhdngig voneinander mit 
OruckflUssigkelt beaufschiagt warden kOnnen. 

15) Kupplungseinheit nach Anspruch 14), dadurch gekennzefchnet, dass 
wenigstens eine ZuleKung (12) zur Beaufschlagung der Trennfuge (28) in die HQIse (2) 
integriert ist, und dass wenigstens eine Zuleitung (13) zur Beaufschlagung der 
Trennfuge (27) in die Nabe (1) integriert ist 

16) Kupplungseinheit nach Anspaich 14), dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens eine Zuleitung (12) zur Beaufschlagung der Trennfuge (28) in die HQIse (2) 
integriert ist, und dass wenigstens eine Zuleitung (13) zur Beaufschlagung der 
Trennfuge (27) in die HQIse (2) integriert ist. 

17) Kupplungseinheit nach Anspruch 13). dadurch gekennzeichnet. dass 

die Trennfugen (27, 28) Qber Zuleitungen (13. 12) gemeinsam mit DruckflQssigkeit 
beaufschlagt werden kOnnen. 

18) Kupplungseinheit nach Anspruch 17), dadurch gekennzeichnet. dass 
wenigstens eine Zuleitung (12) zur Beaufschlagung der Trennfuge (28) verbunden ist 
mit wenigstens einer Zuleitung (13) zur Beaufschlagung der Trennfuge (27), und dass 
die Zuleitungen (12, 13) in die HQIse (2) integriert sind. 



19) Kupplungseinheit nach Anspruch 17), dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens eine Zuleitung (12) zur Beaufschlagung der Trennfuge (28) verbunden ist 
mit wenigstens einer Zuleitung (13) zur Beaufschlagung der Trennfuge (27), und dass 
die Zuleitungen (12. 13) in die Nabe (1) integriert sind. 

20) Kupplungseinheit nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzetchnet, dass 

das Werkzeug einen RingkOrper (7) aufweist, welcher eine Anzahl von Baueinheiten 
tragt, die die axialen Krafte zur Montage der Kupplungseinheit aufbringen. 

21) Kupplungseinheit nach Anspmch 20), dadurch gekennzeichnet. dass 

die axialen KrSfte von einer Anzahl von hydraulischen Zyllndern aufgebracht warden, 
deren LSngsachsen im wesentlichen parallel zu der Ldngsachse der Kupplungseinheit 
angeordnet sind. Die Zylinder sind vorzugsweise miteinander verbunden und werden 
vorzugsweise Ober eine gemeinsame Quelle mit DmckflOssigkeit beaufschlagt. 

22) Kupplungseinheit nach Anspruch 21). dadurch gekennzeichnet, dass 

die Bohrungen (26) der hydraulischen Zylinder mittelbar oder unmittelbar in den 
RingkOrper (7) integriert sind. 

23) Kupplungseinheit nach Anspruch 20), dadurch gekennzeichnet, dass 

die axialen KrSfle von einer Anzahl von Schrauben (11) aufgebracht werden, deren 
Langsachsen im wesentlichen parallel zu der Langsachse der Kupplungseinheit 
angeordnet sind. Die Schrauben (11) sind vorzugsweise als Druckschrauben ausgefOhrt 
und sind unmittelbar oder mittelbar mit dem RingkOrper (7) verbunden. 

24) Kupplungseinheit nach Anspruch 23), dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schrauben (11) mittelbar Qber GewindehQIsen mit dem RingkOrper (7) verbunden 
sind. wobei die GewindehUlsen verdrehgesichert und fonnschlussig oder kraftschlQssig 
mit dem RingkOrper (7) verbunden sind. 

25) Kupplungseinheit nach Anspruch 23). dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schrauben (11) unmittelbar Ober Gewindebohoingen (7c) des RingkOrpers (7) mit 
dem RingkOrper (7) verbunden sind. 



26) Kupplungseinheit nach Ansprych 20), dadurch gekennzeichnet, dass 

der Ringkerper (7) einteilig Oder mehrteilig ausgefUhrt Ist, wobei die Teilungen 
vorzugsweise radial zur Ungsachse des RingkOrpers (7) aiisgefOhrt sind. 

27) Kupplungseinheit nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, dass 

in der Trennfuge (28) zwischen Hohlwelle (4) und HQIse (2) und/ oder in der Trennfuge 
(27) zwischen HQIse (2) und Nabe (1) eine reibungsmindemde Schicht angebracht Ist. 

28) Kupplungseinheit nach Anspruch 26), dadurch gekennzefchnet, dass 

die Innenflache (14) und die konlsche AuBenfiache (24) der HQIse (2) mit 
reibungsmindernden Schichten versehen sInd. 

29) Kupplungseinheit nach Anspruch 26), dadurch gekennzeichnet, dass 

die Innenflache (14) der HQIse (2) und die konische Innenflache (25) der Nabe (1) mit 
reibungsmindernden Schichten versehen sind. 

30) Kupplungseinheit nach Anspruch 26). dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens ein Teil der AuBenfiache (15) der Hohlwelle (4) und die konische 
AuBenfiache (24) der HOIse (2) mit reibungsmindernden Schichten versehen sind. 

31) Kupplungseinheit nach Anspruch 26), dadurch gekennzeichnet, dass 

wenigstens ein Teil der AuBenfiache (15) der Hohlwelle (4) und die konische 
Innenflache (25) der Nabe (1) mit reibungsmindernden Schichten versehen sind. 
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